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POZOR!
Pred instalaciou a spustenim zariadenia si precitajte tento navod

1. VSEOBECNE INFORMACIE

Zariadenie mozno uviest do prevadzky a pouzivat az po dékladnom precitani tohto navodu na obsluhu.

Vzhladom na neustaly technicky vyvoj zariadenia sa jeho vzhlad a niektoré funkcie mézu menit a ich ¢innost
sa mdze v detailoch liSit od opisu v navode a na obale. Nejde o chybu zariadenia, ale o vysledok technického
pokroku a priebeznych konstrukénych Uprav. Menit sa mdze aj Standardna vybava zariadenia.

Poskodenie zariadenia spésobené nespravnou obsluhou vedie k strate naroku na zaruku. Akékolvek Upravy
usmerfiovaca su zakazané a vedu k strate zaruky.

2. BEZPECNOST
Obsluha zariadenia musi mat potrebnu kvalifikaciu opravriujucu na vykonavanie zvaracich prac:

* mat opravnenie na elektrické zvaranie v ochrannych plynoch,

» poznat pravidla bezpecnosti prace pri pouzivani elektrickych zariadeni, ako su zvaracie zariadenia a
pomocné prisluSenstvo napajané elektrickou energiou,

* poznat pravidla bezpecnosti prace pri obsluhe flia$ a rozvodov stlaceného plynu (argénu),

* poznat obsah tohto navodu a pouzivat zariadenie v sulade s jeho uréenim.

A VAROVANIE AN\

Zvaranie mobze ohrozit’ bezpeénost’ obsluhy aj oséb v okoli. Pri zvarani preto dodrziavajte osobitné
bezpecnostné opatrenia. Pred za¢atim zvarania sa oboznamte s pravidlami bezpecnosti prace
platnymi na pracovisku.

Pri elektrickom zvarani metédou MIG/MAG vznikaju tieto rizika:

+ URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM

+ SKODLIVE UCINKY OBLUKA NA OCI A POKOZKU

+  OTRAVA VYPARMI A PLYNMI

* POPALENINY

+ NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

¢ HLUK

Ochrana pred urazom elektrickym pradom:

« zariadenie pripajajte k technicky spdsobilej elektrickej inStalacii so spravnym istenim a ucinnym
nulovanim (doplnkovou ochranou pred Urazom elektrickym pridom); skontrolujte a spravne pripojte do
siete aj ostatné zariadenia na pracovisku zvaraca,

* prudové kable pripajajte pri vypnutom zariadeni,

* nedotykajte sa sucasne neizolovanych Casti drziaka elektrody, elektrody a zvaraného predmetu ani krytu
zariadenia,

* nepouZzivajte drZiaky elektréd ani pradové kable s poSkodenou izolaciou,

e pri zvyd8enom riziku urazu elektrickym pradom (vo velmi vihkom prostredi a v uzavretych nadrziach)
pracujte s pomocnikom, ktory pomaha zvaracovi a dohliada na bezpecnost’; pouzivajte odev a rukavice s
dobrymi izolaénymi vlastnostami,

» ak zistite akékolvek nedostatky, obratte sa na odbornikov, ktori ich odstrania,

* pouzivanie zariadenia s odstranenymi krytmi je zakazané.

Ochrana oci a pokozky pred skodlivymi u¢inkami elektrického obluka:

*  pouzivajte ochranny odev (rukavice, zasteru, kozenu obuv),

*  pouzivajte ochranné §tity alebo kukly so spravne zvolenym filtrom,

* pouzivajte ochranné zavesy z nehorfavych materialov a vhodne zvolte farby stien tak, aby pohlcovali
Skodlivé Ziarenie,



Ochrana pred otravou vyparmi a plynmi uvol'novanymi pri zvarani z obalu elektréd a odparovanim
kovov:
* na pracoviskach s obmedzenou vymenou vzduchu pouzivajte vetranie a odsavanie,

»  pri praci v uzavretych priestoroch (nadrziach) zabezpecte privod Eerstvého vzduchu,

* pouzivajte masky a respiratory.

Ochrana pred popalenim:

* pouzivajte vhodny ochranny odev a obuv proti popaleninam spdsobenym Ziarenim oblika a rozstrekom
kovu,

+ zabrante znecisteniu odevu mazivami a olejmi, ktoré by mohli spésobit’ jeho vznietenie.

Ochrana pred vybuchom a poziarom:

» zariadenie nepouzivajte a nezvarajte v priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu alebo poziaru,

» zvaracie pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami,

» zvaracie pracovisko musi byt v bezpec€nej vzdialenosti od horfavych materialov.
Ochrana pred skodlivymi G¢inkami hluku:

* pouzivajte zatky do uSi alebo iné prostriedky na ochranu sluchu,

* upozornite osoby v okoli na nebezpecenstvo.

A VAROVANIE!

Prudovy zdroj nepouzivajte na rozmrazovanie zamrznutych potrubi.

Pred spustenim zariadenia:

+ Skontrolujte elektrické a mechanické spoje. Nepouzivajte drziaky elektréod ani pradové kable s
poskodenou izolaciou. Nedostato€na izolacia drziakov a prudovych kablov méze spdsobit uraz
elektrickym pradom,

+ zabezpedlte vhodné pracovné podmienky, najma primeranu teplotu, vihkost a vetranie pracoviska. Pri
praci mimo uzavretych priestorov chrarite zariadenie pred zrazkami,

* Usmerfiova€ umiestnite tak, aby sa dal lahko obsluhovat.

Obsluha zvara¢ky musi:

* mat opravnenie na elektrické zvaranie metédou MIG/MAG,

* poznat a dodrziavat pravidla bezpe&nosti prace platné pri zvarani,

» pouzivat vhodné osobné ochranné prostriedky: rukavice, zasteru, gumenu obuv, zvaraci stit alebo kuklu
so spravne zvolenym filtrom,

* poznat tento navod a pouzivat zvaracku v sulade s jej uréenim.

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat len po vytiahnuti zastrCky zo sietovej zasuvky.

Ked je zariadenie pripojené k sieti, nedotykajte sa holou rukou ani cez vlhky odev ziadnej Casti zvaracieho
pruadového obvodu.

Je zakazané odstrafiovat vonkajsie kryty, ked je zariadenie pripojené k sieti.

Svojvolné upravy usmernovaca su zakazané a mozu zhorsit bezpecnost prevadzky.

VSetky udrZzbové a opravarenské prace smu vykonavat iba opravnené osoby pri dodrZani pravidiel
bezpec&nosti prace platnych pre elektrické zariadenia.

Zvaracku je zakdzané pouzivat v priestoroch s nebezpeenstvom vybuchu alebo poZiaru!

Zvaracie pracovisko musi byt vybavené hasiacimi prostriedkami.

Po skon&eni prace odpojte napajaci kdbel zariadenia od siete.

Uvedené rizika a vSeobecné pravidla bezpecnosti prace nepokryvaju vsetky otazky bezpecnosti zvaraca,
pretoze nezohladniuju osobitosti pracoviska. Délezitym doplnkom su bezpeénostné pokyny konkrétneho
pracoviska, Skolenia a inStruktaze poskytované veducimi pracovnikmi.



3. VSEOBECNY OPIS

Synergicka zvaraCka DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R sluzi na ruéné zvaranie ocele a nezeleznych kovov.
Umozniuje zvaranie metédami MMA (obalenou elektrédou), TIG Lift a MIG/MAG. Pri zvarani MIG/MAG sa
pouzivaju synergické nastavenia, ktoré zjednoduSuju obsluhu a umoZfiuju pouZivanie aj menej skiusenym
pouzivatelom a domacim majstrom. Velmi Siroky rozsah korekcie zvaracieho napatia umozfiuje pouzit
vlastné nastavenia.

Vdaka zmene polarity umoznuje zariadenie zvaranie MIG/IMAG standardnymi drétmi v ochrannom plyne aj
samoochrannymi plnenymi drétmi.

K zvaracke mozno pripojit horak Spool Gun (SG) so zabudovanym minipodavaéom drétu a cievkou D100 s
ocelovym drétom alebo drétom z neZelezného kovu.

Zariadenie ma funkciu Fan Stop, ktora pri nizkom zatazeni zvaracky vypina ventilator, ¢im znizuje hluk a
zvySuje komfort obsluhy.

Zvaracka je urCena na pouzitie v uzavretych alebo zastreSenych priestoroch bez priameho pdsobenia

poveternostnych vplyvov.

4. TECHNICKE PARAMETRE

4.1 Zvaracka

Napajacie napatie: AC 230V 50Hz
Maximalny prikon: 7,7 kVA
Menovity zvaraci prud / zatazovatefl 200A / 60%
Menovité napatie naprazdno 64V
Priemery cievok s drétom: 100mm, 200mm
Maximalny odber prudu: 40.6 A
Hmotnost: 15 kg
Rozmery: 490 x 220 x 375 mm
Stupen krytia: IP23S

4.1.1 Rozsahy nastavenia parametrov

Zvaraci prud:

MIG: 50 — 200 A; MMA: 5 — 200 A; TIG:5 - 200 A

Zvaracie napatie:

MIG: 16,5-24,0V

Indukénost’:

MMA: 0 — 100%;
Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG: -50 — +50%

Korekcia zvaracieho napatia -50 - +50 %
Predfuk plynu 1-10s

Dofuk plynu 0,1-50s
HOT START (MMA) 20-180 %




4.2 Horak MIG

Typ horaka: TW-24

Maximalna prudova zatazitelnost’: 230 A (CO,)

Spésob chladenia: plynom

Prietok chladiaceho plynu: 10-18 I/min

DlIzka: 3m
Zat'azovatel

Zatazovatel sa vztahuje na 10-minutovy interval. Zatazovatel 60 % znamena, Zze po 6 minutach prevadzky
zariadenia musi nasledovat 4-minutova prestavka. Zatazovatel 100 % znamena, Ze zariadenie mdze
pracovat nepretrzite, bez prestavok.

Pozor! Skusky oteplenia sa vykonali pri teplote okolittho vzduchu. Zatazovatel pri 40 °C bol uréeny
simulaciou.

Stupen krytia
IP uréuje stupen ochrany zariadenia pred vniknutim pevnych nedistét a vody. IP23S znamena, Ze zariadenie
je ur€ené na pracu v uzavretych priestoroch.

Ochrana pred prehriatim

Modul IGBT chrani pred prehriatim ochranny obvod, ktory vypne zvaraci obvod zariadenia. Aktivaciu ochrany
signalizuje napis OverTemp na displeji. Po niekolkych minutach zvaracka vychladne na teplotu umoznujucu
automatické opatovné zapnutie. PoCas chladenia neodpajajte napajanie, pretoze nepretrzite beziaci ventilator
chladi vnatorné chladi€e a urychluje pokles teploty. Po opatovnom zapnuti znizte zvaracie parametre, aby
zariadenie mohlo dalej pracovat nepretrzite.

5. PRIPRAVA ZARIADENIA NA PRACU

Ak sa zariadenie skladovalo alebo prepravovalo v mraze, pred za€atim prace ho nechajte zohriat’ na
teplotu nad nulou.




. Zasuvka horaka MIG 8. Sietovy vypinac

. Zasuvka horaka Spool Gun 9. Tfn cievky s drétom

. Konektor zmeny polarity 10. Podavac drétu

. Zasuvka ,-” 11. Vypinac€ osvetlenia priestoru podavaca
. Zasuvka ,+” 12. Osvetlenie priestoru podavaca

. Pripojka ochranného plynu 13. Prepinac horaka Spool Gun

. Napajaci kabel

NO O WN -

5.1 Pripojenie kablov
5.1.1 Metéda MMA

Koncovky zvaracich kablov pripojte do zasuviek (4) a (5) na prednom paneli tak, aby bol na drziaku elektrody
pdl zodpovedajuci pouZitej elektréde. Polarita pripojenia zavisi od typu elektrody a je uvedena na jej obale
(zaporna polarita DCEN alebo kladna DCEP). Svorku spatného kabla dokladne upevnite na zvarany material.
ZastrCku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz AC 230V 50Hz

DCEN DCEP



5.1.2 Metéda TIG

Na zvaranie touto metédou treba pridavny horak TIG. Musi byt chladeny plynom, mat' pradova zatazitelnost
200A a ventil na regulaciu ochranného plynu.
Prudovy konektor horaka pripojte do zapornej zasuvky (4) a plynovu hadicu k reduk&nému ventilu na plynovej

frasi. Kladny pdl zdroja (5) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. ZastrCku zariadenia zapojte do
sietovej zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz
e
Redukény ventil
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5.1.3 Metéda MIG a MIG spajkovanie
5.1.3.1 Zvaranie a MIG spajkovanie v ochrannom plyne

Pradovy konektor horaka pripojte do zasuvky MIG (1). Plynovu hadicu z redukéného ventilu privedte a
upevnite k plynovej pripojke (6) na zadnej stene zariadenia. Konektor zmeny polarity (3) zasurite do zasuvky
+ (5). Zaporny pdl zdroja (6) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Prepinac (13) v priestore
podavaca prepnite do polohy STANDARD. Zastr¢ku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

| | l Redukény ventil




5.1.3.2 Zvaranie samoochrannym ocelovym drétom
Prudovy konektor horaka pripojte do zasuvky MIG (1). Konektor zmeny polarity (3) zasufite do zasuvky - (4).

Kladny pdl zdroja (5) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Prepinac (13) v priestore podavaca
prepnite do polohy STANDARD. Zastréku zariadenia zapojte do sietovej zdsuvky 230V 50Hz.

AC 230V 50Hz

5.1.3.3 Zvaranie horakom Spool Gun (volitelné)

Pradovy konektor horaka pripojte do zasuvky MIG (1). Konektor zmeny polarity (3) zasufite do zasuvky + (5).
Zaporny pol zdroja (4) spojte so zvaranym materialom kablom so svorkou. Prepina¢ (10) v priestore
podavaca prepnite do polohy SPOOL GUN. Zastrcku zariadenia zapojte do sietovej zasuvky 230V 50Hz.

5.2 Pripojenie ochranného plynu

1. Zaistite plynovu flasu proti prevrateniu.

2. Nakratko otvorte ventil ffaSe, aby sa odstranili pripadné necistoty.

3. Namontujte redukény ventil na flasu.

4. Hadicou spojte redukény ventil s plynovou pripojkou (6) na zadnej stene zvaracky.
5. Otvorte ventil ffaSe a reduk&ného ventilu.

5.3 Pripojenie k napajacej sieti
1. Zariadenie pouzivajte iba v jednofazovej trojvodiCovej napajace;j sieti s uzemnenym nulovym bodom.

2. Invertorova zvaracka DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R je uréena na pripojenie k sieti 230V50 Hz istenej
pomalymi poistkami 25 A. Napajanie musi byt stabilné, bez poklesov napatia.

3. Zariadenie je vybavené napajacim kablom a zastrCkou. Pred pripojenim napajania sa uistite, Ze
sietovy vypinac (8) je v polohe OFF (vypnuté).

5.4 Nasadenie cievky so zvaracim drotom

1. Otvorte boény kryt zariadenia.

2. Nasadte cievku so zvaracim drétom na tffi.
3. Zaistite cievku proti spadnutiu.

4. Uvolnite pritlak podavacich kladiek.
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5. Skontrolujte, i su podavacie kladky vhodné pre dany typ a priemer drétu. V pripade potreby nasadte
spravnu kladku. Pre ocefové droty pouzivajte kladky s drazkou V, pre hlinikové s drazkou U. Pre
samoochranné droty sa odporucaju kladky uréené pre samoochranné dréty.

6. Otupte koniec zvaracieho drotu.

7. Zavedte drét cez hnaciu kladku podavaca do horaka.

8. PritlaCte drot do drazky hnacej kladky.

9. Vyskrutkujte kontaktnu Spicku z horaka, zapnite zvaracku a zavedte drét do horaka stlacenim lavého
multifunkéného ovladaca (C) alebo tladidla na horaku.

10. Ked sa drét objavi na vystupe horaka, uvolnite tla€idlo a naskrutkujte pradovu Spicku.

11. Otacanim pritlaéného ovladaca nastavte pritlak podavacej kladky. Prili§ maly pritlak spdsobi
preklzavanie hnacej kladky; prilis velky pritlak zvySuje odpor pri podavani a méze deformovat drot a
poskodit podavac.

(R
oo S

Cievka D100 Cievka D200




V — ocel U — hlinik Samoochranny
drét

5.5 Priprava horaka MIG na pracu

Podla zvaraného materialu a priemeru drétu namontujte do horaka MIG vhodnu pradova Spi¢ku a vodiacu
vloZku drétu.

Na zvaranie ocele pouzivajte prudové Spicky uréené pre ocel a ocefovu vodiacu vlozku. Pri zvarani hlinika
pouzivajte pradové Spicky ur¢ené pre hlinik a teflonovu viozku.

6. OBSLUHA

6.1 Predny panel

/’ DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R
lémm Pulse 222 4ZA
Wewewsmu ]
D Aﬁ(€ | @ 1omm ﬂ181v l@’ A
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Lavy oviadat - prid; pravy - napétie

A - Tlagidlo MENU

MENU

Stlacenim tlacidla vstupite do ponuky nastavenia parametrov. Opatovnym stlaenim sa vratite k regulacii
zvaracieho prudu a/alebo napatia.

B — Multifunkény ovladac V

Ovladac sluzi na nastavenie zvaracieho napatia (MIG Pulse, Twin Pulse a MIG/MAG) a indukénosti (MMA).
Po stlaeni tlagidla MENU (A) sa ota€anim ovladaca prepina medzi

10



parametrami v ponuke nastaveni. Vyber parametra signalizuje ¢ervené zvyraznenie jeho ikony.

Stlacenim ovladaca spustite skuSobny prietok plynu.

C — Multifunkény ovladaé A

A

/
N/

A

Ovladac sluzi na nastavenie zvaracieho prudu. Po stlac¢eni tlacidla MENU (A) nastavuje hodnotu parametra
zvyrazneného ¢ervenou farbou v ponuke nastaveni. Ak chcete nastavit dalSi parameter, vyberte ho oto¢enim
ovladaca V.

Stla¢enim ovladaca spustite podavac drotu.

D - Displej

Twin Pulse ZZ2Z 47A

- 1.2mm -5-24m
§ . E308 Ar 98% Ex |

@ o 11181V

s 0% & 0%
¢ v vI oT l

Lavy ovladaC — prud; pravy — napatie

&

Displej zobrazuje zvaraci prud a pri metédach Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG aj zvaracie napatie.
Zobrazuje tiez ikony, nazvy a hodnoty parametrov a dalSie informacie:

Vyber metddy zvarania

MMA — zvaranie obalenou elektroédou

— TIG — zvaranie volframovou elektrédou v argéne

é anLL Pulse TIG — zvaranie volframovou elektrédou v argéne s pulzovanim prudu
Pulse MIG — zvaranie MIG/MAG s pulzovanim pridu

Twin Pulse — zvaranie MIG/MAG s dvojitym pulzovanim pradu

MIG/MAG - zvaranie MIG/MAG bez pulzu

Vyber zvaraného materidlu a ochranného plynu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
Fe CO2 — zvaranie uhlikovych oceli v CO,

Fe Ar 82% — zvaranie uhlikovych oceli v zmesi Ar/CO,. Odporu¢ana zmes 18/8

N i AIMg5 Ar — zvaranie zliatin hlinika s hor€ikom v argéne

AISi5 Ar — zvaranie zliatin hlinika s kremikom v argéne

E308 Ar 98% — zvaranie nehrdzavejucej ocele 308 v zmesi Ar/CO,. Odporucana zmes 98/2
E316 Ar 98% — zvaranie nehrdzavejucej ocele 316 v zmesi Ar/CO,. Odporucana zmes 98/2

@ Vyber priemeru drétu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.

11



Vyber reZimu horaka. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.

2T: dvojtakt

4T: Stvortakt

S2T: dvojtakt s nastavenim pociatoéného a koncového prudu, ich trvania a korekcie napéatia
pociato€ného a koncového prudu

S4T: Stvortakt s nastavenim pociato¢ného a koncového pradu a ich trvania

SPOT: bodové zvaranie s nastavitelnym ¢asom zvarania

Koncovy prud (vyplnenie kratera). Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimoch
horaka S2T a S4T.
Rozsah nastavenia: 56 — 200 %

MMA:

Funkcia HOT START. Nastavuje sa hodnota, o ktord sa zvysi zvaraci prad.
Rozsah nastavenia: 20 — 180%

Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG:

Pociato¢ny prud. Len v rezimoch S2T a S4T.

Rozsah nastavenia: 56 — 200%

Cas dohorenia drétu (BURN BACK) — &as, po&as ktorého je na vystupe zariadenia napatie po
zastaveni podavania drétu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
Rozsah nastavenia: -50 — +50%

Napatie koncového pradu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezime horaka S2T.
Rozsah nastavenia: -50 — +50%

Napatie poc€iato€ného prudu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezime horaka S2T.
Rozsah nastavenia: -50 — +50%

Frekvencia pulzu. Len pre Pulse TIG a Twin Pulse.
Rozsah nastavenia:

Pulse TIG: 0,1 =99 Hz

Twin Pulse: 0,5-5Hz

El

T

Sirka pulzu — trvanie impulzu. Umozfuje nastavit hibku zavaru. Vagsia Sirka zvaésuje hibku
zavaru, mensia znizuje tepelny prikon do materialu, ¢im obmedzuje riziko prepalenia tenSich
plechov alebo mensSich dielov.

Pri vy8Sich prudoch pouzivajte menSiu Sirku pulzu. Vaé&sia Sirka je vhodna pre nizke prudy,
napriklad Sirka nad 50% sa ma pouzivat pri pradoch pod 100A.

Len pre Pulse TIG a Twin Pulse.

Rozsah nastavenia:

Pulse TIG: 5-95 %

Twin Pulse: 20 — 80 %

1%

Vyska (amplitida) pulzu.

Len pre Pulse TIG a Twin Pulse.
Rozsah nastavenia:

Pulse TIG: 1 =500 %

Twin Pulse: 5 - 50 %

Korekcia napatia zakladného prudu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimoch
horaka S2T a S4T.
Rozsah nastavenia: -50 — 95 %

Korekcia napatia Spickového prudu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezimoch

PU horaka S2T a S4T.
Rozsah nastavenia: 5 — 95 %
NN Rychlost podavania drétu pred zapalenim obluka (nabehova rychlost) (SOFT START).
o Rozsah nastavenia: 1 — 15 m/min
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S

Predfuk plynu (PRE GAS) — ¢as prudenia ochranného plynu pred zapalenim obluka. Len pre
Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
Rozsah nastavenia: 0 — 10 s

Dofuk plynu (POST GAS) — Cas pokracovania prietoku ochranného plynu po zhasnuti obluka.
Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG.
Rozsah nastavenia: 0,1 - 50 s

5] ]|

Cas bodového zvéarania. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v reZime horaka SPOT.
Rozsah nastavenia: 0,1 -9,9 s

MMA:

Trvanie funkcie HOT START.

Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG:

Trvanie poc€iatoéného prudu. Len v rezime S2T.
Rozsah nastavenia: 0 — 50 s.

LOP

Vyber elektrody. Len pre MMA.
ORDINARY - zakladné typy elektréd vratane rutilovych
CELLULOSE - elektrody s naro¢nejsim zapalovanim obluka vratane celul6zovych

TE

8§ 2

Cas poklesu koncového pradu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezime horaka
S2T.
Rozsah nastavenia: 0,1 — 50 s

SAVE| | UlozZenie nastaveni parametrov
LOAD| |Nacitanie siboru parametrov
Funkcia VRD znizuje napatie naprazdno. Spravna hodnota napéatia sa obnovi az tesne pred
zapalenim obluka. Minimalizuje sa tym riziko urazu elektrickym pradom, v niektorych pripadoch
VRD sa v8ak moZze staZit' zapalovanie oblika. Len pre MMA.

ON - funkcia zapnuta
OFF - funkcia vypnuta

J1
™

Indukénost’ — jej nastavenie optimalizuje charakteristiku obluka podla hrubky zvaraného dielu,
metddy a podmienok zvarania.

Rozsah nastavenia:

MMA: 0 — 100%;

Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG: -50 — +50%

Korekcia zvaracieho napéatia
Rozsah nastavenia: -50 — +50%

Rychlost podavania drétu

+
A
o,
o

Hribka zvaraného materialu

Zmena jazyka.

Zariadenie umoziuje zmenit jazyk ponuky. K dispozicii su pol&tina, angli¢tina, dancina, SpanielCina,
francuzstina, nemcina, portugalCina, Svédc&ina, ndr€ina a taliancina. Ak chcete zmenit jazyk, zapnite zvaracku
pri su¢asnom stlaéeni oboch multifunkénych ovladacov. Po zobrazeni ponuky vyberte ,Language” a zmente
jazyk. Na ulozenie zmeny vyberte ,Save setting“ a stlacte lavy ovladac (C).

POZOR! Ostatné parametre nemeiite. Ich zmena moéze spdsobit’ nespravnu ¢innost’ alebo poskodenie

zvaracky!
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7. NASTAVENIE PARAMETROV

7.1 Metéda MMA

l ﬁ:MMA 80A
JTS\LMO%
s, | 2,08 J—IT_TL]_
SL0P/| orginary ~ °"

Lavy ovlada¢ — prud; pravy — indukénost

Po vybere metédy MMA mozno nastavit zvaraci prud a nasledujuce funkcie:

J1
™

Indukénost — jej nastavenie optimalizuje charakteristiku oblika podla hribky zvaraného dielu,
metddy a podmienok zvarania.
Rozsah nastavenia: 0 — 100%;

=

Funkcia HOT START, bezne nazyvana horuci $tart. Pri zapaleni oblika kratkodobo zvysi
zvaraci prud nad hodnotu nastavenu zvaracom. HOT START zabraniuje prilepeniu elektrédy k
materialu a vyrazne ufahcuje zapalovanie obluka. Pri zvarani malych dielov sa odporucaju
nizke hodnoty tejto funkcie, pretoze méze spbsobit prepalenie zvaraného materialu.

Rozsah nastavenia: 20 — 180%

Trvanie funkcie HOT START.
Rozsah nastavenia: 0 — 50 s.

E||Z

LOP

Vyber elektrédy.
ORDINARY - zakladné typy elektréd vratane rutilovych
CELLULOSE - elektrédy s naro¢nejsim zapalovanim oblika vratane celul6zovych

Funkcia VRD znizuje napéatie naprazdno. Spravna hodnota napatia sa obnovi az tesne pred

zapalenim obluka. Minimalizuje sa tym riziko urazu elektrickym pradom, v niektorych pripadoch
VRD sa v8ak moéZe stazit' zapalovanie oblika.

ON - funkcia zapnuta

OFF — funkcia vypnuta
SAVE| |UloZenie nastaveni parametrov
LOAD| |Nacitanie siboru parametrov
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7.2 Metéda TIG a Pulse TIG

@Pulse TIG 114A

Hz[| |1,5Hz
on 11

0%
!l“’/r,:] 20% ’

Lavy ovladac — prud

Po vybere metédy TIG mozno nastavit zvaraci prud, nacitat a ulozit zvaracie parametre.

Po vybere metdédy Pulse TIG mozno nastavit’ zvaraci prud a nasledujuce funkcie:

Frekvencia pulzu.
M Rozsah nastavenia: 0,1 — 99 Hz

Sirka pulzu — trvanie impulzu. UmoZfuje nastavit hibku zavaru. Vaésia $irka zvaésuje hibku
zavaru, mensia znizuje tepelny prikon do materialu, ¢im obmedzuje riziko prepalenia tenSich
H‘F/’ﬂ plechov alebo menSich dielov.

Pri vy8Sich prudoch pouzivajte mensSiu Sirku pulzu. Vacésia Sirka je vhodna pre nizke prudy,
napriklad Sirka nad 50% sa ma pouzivat pri prudoch pod 100A.
Rozsah nastavenia: 5 — 95 %

1% Vyska (amplitida) pulzu
Rozsah nastavenia: 1 =500 %

SAVE| |UloZenie nastaveni parametrov

LOAD| |Nacitanie stboru parametrov

7.3 Metéda MIG

f(f_nFHTwin Pulse Z2Z 47A

| 1.2mm  5-24m
Nl |E308Ar 98% mm

@ |t 1181V

2 0% ; _L 0%

|
AP ) |

Lavy ovladac — prud; pravy — napatie

Pri zvarani MIG pracuje zariadenie v synergickom rezime. Ten umozfuje nastavit zvaracie parametre aj
menej skusenym pouzZivatefom. Zariadenie v tomto reZime automaticky voli zvéracie napétie a rychlost
podavania drétu podfa druhu zvaraného materialu a priemeru elektrédového drotu. Zvaracie napatie mozno
korigovat v Sirokom rozsahu.

K dispozicii su tri reZimy zvarania MIG:

MIG/MAG - Standardné zvaranie bez pulzovania pradu
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Pulse MIG - zvaranie MIG/MAG s pulzom. Ide o pokrocili formu zvarania vyuzivajucu najlepSi spdsob
prenosu roztaveného kovu elektrodového drotu do zvaraného materialu. Vyrazne obmedzuje rozstrek a

umoziuje zvaranie vo vSetkych polohach. Mensi tepelny prikon zabraruje prepaleniu tenkych materialov.
Metdda vyuziva synergické nastavenia.

I b

»
>

t
Twin Pulse — zvaranie MIG/MAG s dvojitym pulzom. Ide o najpokrocilejSiu metddu zvarania, pri ktorej

prudové impulzy prebiehaju v dvoch rozsahoch. Spaja vyhody zvarania s jednoduchym pulzom a navyse
umoznuje dosiahnut’ velmi esteticky povrch zvaru — takzvany Supinovy efekt. Tato metdda je velmi vykonna,
spOsobuje malé deformacie a zaroven poskytuje vynikajuci vzhlad zvaru. Vyuziva synergické nastavenia.

IA

el

Vyska
(amplituda)

v

Sl Sirka

—

IAJ% Frekvencia

—

Po vybere metédy Pulse MIG alebo MIG/IMAG moZno nastavit zvaraci prad a nasledujuce funkcie a
parametre:

Vyber zvaraného materialu a ochranného plynu.

Fe CO2 — zvaranie uhlikovych oceli v CO,. Len pre MIG/MAG.

Fe Ar 82% — zvaranie uhlikovych oceli v zmesi Ar/CO,. Odporu¢ana zmes 18/8

N i AIMg5 Ar — zvaranie zliatin hlinika s horikom v argone

AISi5 Ar — zvaranie zliatin hlinika s kremikom v argéne

E308 Ar 98% — zvaranie nehrdzavejucej ocele 308 v zmesi Ar/CO,. Odporucana zmes 98/2
E316 Ar 98% — zvaranie nehrdzavejucej ocele 316 v zmesi Ar/CO,. Odporu¢ana zmes 98/2

@ Vyber priemeru drotu.
MozZnosti vyberu zavisia od zvoleného zvaraného materialu a ochranného plynu.
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Vyber reZimu horaka.

2T: dvojtakt

4T: Stvortakt

S2T: dvojtakt s nastavenim pociatoéného a koncového prudu, ich trvania a korekcie napéatia
pociato€ného a koncového prudu

S4T: Stvortakt s nastavenim pociato¢ného a koncového pradu a ich trvania

SPOT: bodové zvaranie s nastavitelnym ¢asom zvarania

S

Cas dohorenia drotu (BURN BACK) — &as, poc&as ktorého je na vystupe zariadenia napéatie po
zastaveni podavania drétu.
Rozsah nastavenia: -50 — +50%

Rychlost’ podavania drétu pred zapélenim obluka (nabehova rychlost) (SOFT START).
Rozsah nastavenia: 1 — 15 m/min

Predfuk plynu (PRE GAS) — €as prudenia ochranného plynu pred zapéalenim obluka.
Rozsah nastavenia: 0 - 10 s

Dofuk plynu (POST GAS) — &as pokracovania prietoku ochranného plynu po zhasnuti obluka.
Rozsah nastavenia: 0,1 — 50 s

SIS

SAVE| | UloZenie nastaveni parametrov

LOAD| |Nacitanie suboru parametrov

Indukénost — jej nastavenie optimalizuje charakteristiku obluka podla hribky zvaraného dielu,
metddy a podmienok zvarania.

Rozsah nastavenia: -50 — +50%

, Korekcia zvaracieho napatia

A Rozsah nastavenia: -50 — +50%

137

Len v rezime SPOT:

Cas bodového zvarania. Len v rezime horaka SPOT.
Rozsah nastavenia: 0,1 -9,9s

=

Navy3e v reZimoch ovladania S2T a S4T:

Koncovy prud (vyplnenie kratera). Len v reZimoch horaka S2T a S4T.
Rozsah nastavenia: 56 — 200 %

PociatoCny pruad. Len v rezimoch S2T a S4T.
Rozsah nastavenia: 56 — 200%

A E

NavysSe v rezime S2T:

Trvanie pociato¢ného pradu. Len v rezime S2T.
Rozsah nastavenia: 0 — 50 s.

Trvanie koncového prudu. Len v rezime horaka S2T.
Rozsah nastavenia: 0,1 -50 s

Napatie koncového prudu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezime horaka S2T.
Rozsah nastavenia: -50 — +50%

Napatie poc€iato€ného prudu. Len pre Pulse MIG, Twin Pulse a MIG/MAG v rezime horaka S2T.
Rozsah nastavenia: -50 — +50%

227

Po vybere metdédy Twin Pulse mozno nastavit rovnaké parametre ako pri metédach MIG/MAG a Pulse MIG a
navyse:

Frekvencia pulzu.
M Rozsah nastavenia: 0,5 -5 Hz
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Sirka pulzu — trvanie impulzu. UmozZfiuje nastavit hibku zavaru. Vag&sia $irka zvacsuje hibku
zavaru, mensia znizuje tepelny prikon do materialu, ¢im obmedzuje riziko prepalenia tensich
oA plechov alebo menSich dielov.

Pri vy§Sich prudoch pouzivajte mensiu Sirku pulzu. Vacsia Sirka je vhodna pre nizke prudy,
napriklad Sirka nad 50% sa ma pouzivat pri prudoch pod 100A.
Rozsah nastavenia: 20 — 80 %

1% Vyska (amplitida) pulzu.
Rozsah nastavenia: 5 — 50 %

NavySe v rezimoch S2T a S4T:
Korekcia napéatia zakladného prudu.
Tyl Rozsah nastavenia: -50 — 95 %
Korekcia napatia SpiCkového prudu.
[PU] Rozsah nastavenia: 5 — 95 %

Cas dohorenia drétu

Mozno nastavit €as, po€as ktorého zostava napatie na vystupe zariadenia po zastaveni podavania drbtu.
Funkcia zabrafuje uviaznutiu zvaracieho drétu v materiali a pripravuje jeho koniec na dalSie zapalenie
obluka. VysSia hodnota spdsobuje dohorenie drétu blizSie k prudovej Spicke.

Rezim ovladania zariadenia

2T

c>r

Predfuk plynu Dofuk plynu

Stla¢enim a podrzanim tlacidla horaka sa spusti predfuk plynu, potom sa zapali obluk a za&ne zvaranie. Po
uvolneni tlacidla obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

4T

cr

Predfuk plynu Dofuk plynu

Stlaéenim a uvolnenim tlagidla hordka sa spusti predfuk plynu, potom sa zapali obluk a za&ne zvaranie. Po
opatovnom stlaceni a uvolneni tlagidla obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.



S2T

Pogiatoény prad

Koncovy prid

[&f =y [NTE]

Predfuk plynu Potiatotny prad Koncovy prad Dofuk plynu

Stla¢enim a podrzanim tlacidla horaka sa spusti predfuk plynu, potom sa zapali oblik a zaéne zvaranie
pociato¢nym prudom. Po uplynuti Casu sa prud zmeni na hodnotu zvaracieho prudu. Uvolnenim tlacidla
horaka sa prad zmeni na koncovy prud a po uplynuti ¢asu obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

S4T

—
Pogiatoeny prad | [,
ISy

A
U

MNE Koncovy prid

Predfuk plynu Dofuk plynu

Stlacenim a podrzanim tlacidla horaka sa spusti predfuk plynu, potom sa zapali oblik a zane zvaranie
pociato€nym priadom. Uvolnenim tlacidla sa prud zmeni na hodnotu zvaracieho pradu. Opatovnym stlacenim
a podrzanim tladidla horaka sa prad zmeni na koncovy prud a po uvolneni tlaCidla obluk zhasne a nasleduje
dofuk plynu.
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SPOT

cr

il
1 +

\
Predfuk plynu SPOT Dofuk plynu

Bodové zvéranie. Stlatenim a podrzanim tlacidla horaka sa spusti predfuk plynu a zapali obluk. Po uvolneni
tlaCidla obluk zhasne a nasleduje dofuk plynu.

Korekcia zvaracieho napatia
Po nastaveni zvaracieho prudu v synergickom rezime mozno korigovat’ zvaracie napatie. Po nastaveni pridu
vykonajte korekciu zvaracieho napatia ovladacom V.

Nastavenie indukénosti

Nastavenie induk&nosti optimalizuje charakteristiku obluka podla hrabky zvaraného dielu, metdédy a
podmienok zvarania. Funkcia je uzito¢na pri zvarani tenkych dielov metédou MIG/MAG, pretoze brani ich
prepaleniu, a pri MIG spajkovani pozinkovanych dielov. Zmena indukénosti ovplyviuje aj znizenie rozstreku
pri zvarani v CO,. VySSia indukénost’ (+) znizuje rozstrek, pri zapornej hodnote (-) sa rozstrek zvacsuje.
Optimalna indukénost' zavisi od viacerych faktorov a mbéze sa liSit od Standardnych odporucani, preto ju
nastavte experimentalne pri skisobnom zvarani.

Nastavenie tohto parametra umoznuje aj MIG spajkovanie tenkych (do 3 mm) pozinkovanych dielov drétmi zo
zliatiny medi CuSi3 v &istom argéne alebo v niektorych pripadoch v zmesi Ar/CO,.

Vyber zvaraného materialu, ochranného plynu a priemeru drétu
Zvaracka ma vstavané synergické programy pre vybrané materialy, priemery drétov a ochranné plyny podla
nasledujucej tabulky:

MIG/MAG
Material Ozna&enie Priemer Odporuéany ochranny
drétu plyn
o Fe CO2 0.8/1.0 CO,
Uhlikova ocel
Fe Ar 82% 0.8/1.0 Ar+CO,
. AlMg5 Ar 1.0/1.2 Argon
Hlinik - -
AISi5 Ar 1.0/1.2 Argon
Nehrdzavej[’]ca E308 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+002
ocel E316 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO,
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Pulse MIG, Twin Pulse
Material Oznaéenie PrieAmer Odporucéany ochranny
drétu plyn
Uhlikova ocefl Fe Ar 82% 0.8/1.0 Ar+CO,
. AlMg5 Ar 1.0/1.2 Argon
Hlinik - -
AISi5 Ar 1.0/1.2 Argén
Nehrdzavejuca E308 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO,
ocefl E316 Ar 98% 0,8/1,0 Ar+CO,

* Pouzivajte argdn vysokej Cistoty: odporuca sa trieda 4.8 alebo vysSia.

Podla pracovnych podmienok mozno navy$e nastavit indukénost, ktora ovplyviiuje tvar zvaru, hibku zavaru a
mnozstvo rozstreku pri zvarani. Majte na pamiti, ze odporuc¢ané zvaracie parametre synergického
rezimu sa vzt'ahuju na typické zvaracie materialy vybranej skupiny a odporuéané ochranné plyny. Pri
zvarani réoznych zliatin nemusia byt pracovné parametre optimalne a mézu vyzadovat' korekciu
nastaveni. Synergicky rezim preto nepovazujte za univerzalne nastavenie parametrov, ale za
vychodisko na ich presné doladenie.

MIG spajkovanie

Pri nastavovani parametrov volte nizke napatie a vysoku rychlost podavania drétu. Ako ochranny plyn sa
odporuca argén, dobré vysledky vSak poskytuje aj zmes argénu s CO, (82/18). S ohladom na pozadovany
tvar zvaru nastavte indukénost experimentalne podla hribky a druhu zvaraného materialu.

Ako pridavny material sa najCastejSie pouzivaju spajky na baze medi. Ide o droty oznacené CuSi3
alebo SG —CuAl. )
Odporuca sa horak s dlZzkou najviac 3 m, vybaveny tefléGnovou viozZkou.

8. ZVARANIE ZLIATIN HLINIKA

V synergickom rezime mozZno zvolit program na zvaranie hlinika. Zvéaranie hlinika nie je jednoduché:
vyzaduje skusenosti, vedomosti a dodrziavanie postupov, ktoré ulahluju vytvaranie zvarov na hlinikovych
dieloch. Synergicky program voli vychodiskové parametre pre prislusny druh materialu a drotu. Na
dosiahnutie pozadovaného vysledku podla potreby upravte napatie a indukénost.

Pamatajte predovSetkym na niekolko dblezitych zasad, ktoré vyrazne ovplyviiuju vzhlad zvaru a spravny
priebeh zvarania.
Pred zvaranim hlinikovych dielov vykonaijte tieto kroky:

Zariadenie:
* Overte, €i su podavacie kladky urCené pre hlinik: musia mat drazku v tvare ,U“ a zodpovedat
priemeru drotu. Nevhodné kladky deformuju drét a spésobuju problémy pri zvarani.

* Overte, Ci kladky nie su prili§ silno pritlatené. Nadmerné napnutie drétu moze spésobovat' problémy s
podavanim.

* Overte, ¢i ma horak teflonovu vodiacu vlozku uréenu pre hlinik. Ocelové diely pouzivané na
podavanie ocelového drotu spdsobuju problémy s podavanim.

*  Overte spravny rozmer prudovej Spi¢ky a jej uréenie pre hlinikovy drét.
* Odporuca sa vymenit Cast vodiacej vlozky v podavaci za teflonovu, ktora zlepSi podavanie drétu
podobne ako v horaku.

Pracovisko:
* Pracovisko spravne pripravte: hala musi byt &ista, dobre vetrana a s nizkou vihkostou vzduchu.
Prach oxidov Zeleza ani prach po draZkovani ocele uhlikovou elektrodou a stlaenym vzduchom nie
je pripustny.

21



* Pracovisko na zvaranie hlinika denne po skon&eni prace vygcistite priemyselnym vysavacom.
*  Odev zvaraCov musi byt Cisty, rukavice nesmu byt mastné.

Priprava materialu:
* Miesto zvaru vycistite a odmastite tesne pred zvaranim,
* Hlinikové diely odmastite istou handrou navihéenou odmastovacim pripravkom, napr. aceténom.
Alkohol nie je vhodny odmast'ovac; jeho pouZitie na Cistenie hlinika sa neodporuca.

* Pred zvaranim odstrarte hrubé zvysky oxidov, zvy€ajne ru¢ne alebo mechanicky ocelovou drétenou
kefou. Pri silnom znedisteni méZe byt potrebna bruska.

* Po spravnej priprave povrchu zvarajte ¢o najskér.
Ak ma diel zostat dIhSi ¢as nezvareny, chrarfite ho hnedym baliacim papierom a prelepte lepiacou
paskou.

Spravne skladovanie zvaracieho drétu
» Hlinikovy zvaraci dr6t skladujte v Cistom, suchom prostredi, najlep$ie v pévodnom obale.

» Drét nemusi byt v klimatizovanej miestnosti; najvhodnejSie je prostredie s nizkou vlhkostou. Drot
nesmie prist do styku s vodou.

* Ak pomerne studeny drdt prenesiete za hordceho a vihkého dhfa do miestnosti a ihned rozbalite,
vlhky vzduch ho mézZe znegdistit. Drot skladovany v klimatizovanej miestnosti preto nerozbalujte, kym
sa neohreje na teplotu okolia.

* Po skoné&eni prace vyberte drét z podavaca a do dalSieho pouzitia ho chrarite v plastovom vrecku.
Pri zvérani zliatin hlinika pouzZivajte €isty argén vysokej kvality, odporu¢ana trieda je najmenej 4.8. Prietok
plynu prispdsobte hrubke materialu a rychlosti zvarania. Dobré vysledky sa dosahuju zvaranim smerom
dofava.

9. PAMAT NASTAVENI

Zariadenie si pamata posledné nastavenia, takze po vypnuti a opatovnom zapnuti obnovi naposledy
nastavené parametre. NavySe mozno ulozit' 35 naj¢astejSie pouzivanych suborov parametrov.

Na uloZenie aktualneho suboru parametrov vyberte v ponuke nastaveni funkciu — ulozit udaje, potom
vyberte &islo, pod ktorym sa ulozia, a stlacte tla¢idlo MENU (A). Na nacitanie skor ulozeného suboru
parametrov vyberte funkciu — nacitat Udaje a zadajte Cislo suboru, ktory chcete nacitat. Mozno ulozit

35 suborov parametrov.
10. ZAPALENIE OBLUKA
10.1 Metéda MMA
1. Dotknite sa elektrodou materialu, kratko Skrtnite a elektrodu oddialte.
2. Ak obal elektrody po stuhnuti vytvara nevodivu trosku, pred zapalenim obluka o€istite hrot elektrody
opakovanym poklepanim o tvrdy povrch, az kym sa obnovi kovovy kontakt so zvaranym materialom.
10.2 Metoda TIG
1. Otvorte ventil horaka TIG, aby zac&al prudit ochranny plyn.

2. Zlahka sa dotknite elektrodou materialu. Naklonenim horaka elektrédu oddialte tak, aby sa plynova
hubica dotykala materialu.
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3. Po zapaleni obluka narovnajte horak a zac¢nite zvarat.

10.3 Metéda MIG/MAG

1. Priblizte horak k zvaranym dielom tak, aby vzdialenost medzi dyzou a dielmi bola priblizne 10 mm.

2. Stlacte tladidlo na zvaracom horaku a zaénite zvarat'.

11. SKOR NEZ ZAVOLATE SERVIS

Pri nespravnej ¢innosti zariadenia pred odoslanim zvara¢ky do servisu skontrolujte zoznam beznych poruch a
skuste ich odstranit svojpomocne.
Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat len po vytiahnuti zastréky zo sietovej zasuvky.

Pozor! Zariadenie nie je zaplombované a pouzivatel mbéze odstranit’ kryt zvaracky na odstranenie drobnych

poruch.

POZOR! Funkcia Fan Stop vypina ventilator niekol’ko minut po skon€eni zvarania a vychladnuti
zariadenia. Pri zat'azeni sa ventilator znovu spusti.

Priznaky

Pri¢ina

Postup

Bez napajania, signalizacia poruchy
alebo nespravna ¢innost' zariadenia

Odpojena alebo uvolnena zastréka vo vnutri
zariadenia

Skontrolujte a opravte spojenia vSetkych
elektrickych konektorov v zariadeni

Zvaraci drét sa nepodava (motor
podavaca bezi)

Prili§ slaby pritlak kladky

Nastavte spravny pritlak

Nespravny priemer drazky vodiacej kladky

Nasadte spravnu vodiacu kladku

Znedistena vodiaca vlozka drotu v horaku

Vy¢istite vodiacu vlozku drétu

Droét zablokovany v pradovej Spicke

Vymernite prudovu Spi¢ku

Drét sa nepodava (motor podavaca
nepracuje)

Zariadenie je prepnuté do rezimu Spool Gun

Tlagidlom vyberu horaka zvolte ,WIRE FEED*

Nerovnomerné podavanie
zvaracieho drétu

Poskodena prudova Spicka

Vymernite prudovu Spicku

Znecistena alebo poSkodena drazka
podavacej kladky

Vycistite drazku kladky alebo kladku vymerite

Cievka s drétom sa trie o steny krytu zvaracky

Spravne upevnite cievku s drétom

Obluk sa nezapali

Nedostato€ny kontakt svorky spatného kabla

ZlepSite kontakt spatnej svorky.

Poskodeny spina¢ v horaku MIG

Vymerite spinac.

Nespravne pripojenie horaka MIG k
zariadeniu

Skontrolujte elektrické spoje horaka a overte,
¢i koliky v konektore nie su zlomené alebo
zaseknuté.

Obluk je prilis dihy a nepravidelny

Prili§ vysoké zvaracie napatie

Znizte zvaracie napatie

Prili§ nizka rychlost podavania drétu

Zvyste rychlost podavania drétu

Obluk je prilis kratky

Prili§ nizke zvaracie napatie

Zvyste zvaracie napatie

Prili§ vysoka rychlost’ podavania drétu

Znizte rychlost podavania drotu

Po zapnuti nesvietia displeje ani
diédy

Chyba napajacie napatie

Skontrolujte poistky sietovej pripojky

Ventilator nepracuje

Ventilator je zablokovany ohnutym krytom

Vyrovnajte kryt ventilatora.

Plyn neprudi

Odpojena hadicka pri elektromagnetickom ventile

Pripojte hadicku k elektromagnetickému ventilu

Nedostato¢na kvalita zvaru MIG

Nevhodné alebo nekvalitné materialy €i
spotrebné diely

Vymerite spotrebné diely. Pouzite vhodny
alebo kvalitnejsi zvaraci drét i plynovu flasu.

Nespravny prietok ochranného plynu

Skontrolujte plynovu hadicu, opravte jej spoje
a overte stav rychlospojok. Skontrolujte
redukény ventil na flasi.

Nedostato¢na kvalita zvaru MMA,
elektréda sa lepi k materialu

Nespravna polarita zvaracich kablov

Spravne pripojte zvaracie kable

VIhka elektroda.

Vymernte elektrodu

Napajanie z elektrocentraly alebo cez dlhy
predlZzovaci kadbel s malym prierezom

Pripojte zariadenie priamo k napajace;j sieti
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Nedostato¢na kvalita zvaru TIG

Skontrolujte kvalitu materidlov a spotrebnych
dielov, najma volframovej elektrody a
ochranného plynu

Vymerite spotrebné diely a pouzite kvalitnejsi
ochranny plyn

Ochranny plyn neprudi alebo je prietok
nedostatoCny

Skontrolujte redukény ventil, plynova hadicu,
jej spoje a stav rychlospojok; spoje opravte

Prehlad chybovych kédov

Aktivovala sa tepelna ochrana. Pockajte niekolko minut, kym zvaracka vychladne na teplotu
umoziujucu automatické opatovné zapnutie. PoCas chladenia neodpajajte napajanie:
nepretrZite beZiaci ventilator chladi vnutorné chladiCe a urychfuje pokles teploty. Po
opatovnom spusteni znizte zvaracie parametre, aby zariadenie mohlo dalej pracovat
nepretrzite.

OverTemp

12. POKYNY NA PREVADZKU

Zvaracku DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R prevadzkujte v prostredi bez Zieravych latok a nadmernej prasSnosti.
Zariadenie neumiestriujte na praSné miesta, do blizkosti beziacich brusok a podobne. Prach a kovové piliny
na riadiacich doskach, vodi€och a spojoch vo vnutri zariadenia mdzu spdsobit’ elektricky skrat a nasledne
poskodenie zvaralky.

Nepouzivajte zariadenie vo velmi vihkom prostredi, najma ak sa na kovovych Castiach zraza voda.

Ak sa na kovovych &astiach zrazi vlhkost, napriklad po preneseni studeného zariadenia do teplej miestnosti,
pockajte na Uplné vyschnutie a ohriatie na teplotu okolia. Spustenie studenej zvaracky za tychto podmienok ju
mdze poskodit. Pri praci vonku sa odporu¢a umiestnit’ zvaracku pod strechu na ochranu pred nepriaznivym
pocasim.

Zariadenie DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R prevadzkujte za nasledujucich podmienok:
- zmeny efektivnej hodnoty napajacieho napéatia najviac o 10 %
- teplota okolia od -10 °C do +40 °C
- atmosféricky tlak 860 aZz 1060 hPa
- relativna vlhkost okolitého vzduchu najviac 80 %
- nadmorska vyska do 1000 m

Zoznam spotrebnych dielov:
C Pre ocelové dréty

Pre hlinikové droty
Podavacia kladka 30x22x10mm Podavacia kladka Al 30x22x10mm
Kontaktna sSpicka TW-24 M6x28 Kontaktna Spicka Al TW-24 M6x28
Drziak kontaktnej Spicky TW-24
Plynova hubica TW-24
Izolaéné puzdro TW-24
Ocelova vodiaca vlozka 3m

olalslwlpd O

Teflonova vodiaca vlozka 3m

Uplny zoznam spotrebnych a nahradnych dielov je dostupny na www.tecweld.pl a vo firme TECWELD. Tieto
diely je mozné zakupit priamo.

13. POKYNY NA UDRZBU

Pri kazdodennej udrzbe udrzZiavajte zvaracku €istu a kontrolujte vonkajSie spoje, vodice a elektrické kable.
Pravidelne vymienajte spotrebné diely.

Pravidelne podla pracovnych podmienok odstrarite kryt a vyfukajte vnutro zariadenia stlatenym vzduchom.
Odstrarite prach a kovoveé piliny z riadiacich dosiek, vodi¢ov a elektrickych spojov.

Najmenej raz za Sest mesiacov vykonajte celkovu kontrolu zariadenia a elektrickych spojov, najma:

- stavu ochrany pred urazom elektrickym pradom
- stavu izolacie
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- stavu ochrannych systémov

- spravnej Cinnosti chladiaceho systému
Na poskodenia spdsobené pouzivanim zvaraéky v nevhodnych podmienkach alebo nedodrzanim
pokynov na udrzbu sa nevzt'ahuju zaruéné opravy.

14. POKYNY NA SKLADOVANIE A PREPRAVU
Zariadenie skladujte pri teplote od -10 °C do +40 °C a relativnej vihkosti do 80 %, bez korozivnych vyparov a

prachu. Zabalené zariadenie prepravujte krytym dopravnym prostriedkom. Po¢as prepravy ho zaistite proti
posunutiu a zabezpecte jeho spravnu polohu.

15. OBSAH SUPRAVY

1. Zvaraci zdroj 1 ks
2. Zvaraci horak TW-24 1 ks
3. Spatny kabel s klieStovou svorkou 1ks
4. Elektrédovy kabel 1 ks
5. Plynova hadica 1ks
6. Navod na obsluhu 1 ks
7. Obal 1 ks
16. ZARUKA

Zaruka sa poskytuje na 12 mesiacov podnikatefom, s vyli¢enim narokov zo zakonnej zodpovednosti
za vady, alebo na 24 mesiacov spotrebitefom odo dna predaja.

Zaruka bude uznana po predlozeni dokladu o kupe (faktury alebo pokladniéného dokladu) a
zaruéného listu s nazvom vyrobku, vyrobnym ¢€islom, datumom predaja a peciatkou predajne.

Na objednanie zaruénej opravy vypliite formular na stranke www.tecweld.pl v zalozke SERWIS. Na
zaklade nahlasenia bude zabezpecena preprava zariadenia do servisu kuriérskou spoloénost'ou.
Zariadenia odoslané inym spésobom na naklady firmy TECWELD nebudu prijaté!

Zvarac€ku dodajte spolu so zvaracim drziakom. Reklamécie zariadenia bez zvaracieho drziaka sa
nebudd posudzovat'.

Zariadenie zasielané na reklamaciu musi byt zabalené v pévodnej karténovej Skatuli a zaistené
povodnymi polystyrénovymi vypliami. TECWELD nezodpoveda za poSkodenie zvaracky vzniknuté
pocas prepravy.

aza Ak chcete tento vyrobok zlikvidovat, nevyhadzujte ho do bezného komunalneho odpadu. Podla

| smernice WEEE (smernica 2012/19/UE) platnej v Eurdpskej unii sa pouZité elektrické a elektronické
zariadenia musia likvidovat oddelene.

V Polsku je podla zakona z 11. septembra 2015 o odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni

zakazané odkladat vyradené zariadenia oznacené symbolom preciarknutého kontajnera spolu s

o ostatnym odpadom.

Pouzivatel, ktory chce vyrobok zlikvidovat, je povinny odovzdat odpad z elektrickych a elektronickych zariadeni na
zbernom mieste. Zberné miesta prevadzkuju okrem iného velkoobchodni a maloobchodni predajcovia tychto zariadeni a
obecné organizacie zabezpecujuce zber odpadu.

Uvedené zakonné povinnosti boli zavedené s ciefom znizit mnozstvo odpadu z elektrickych a elektronickych zariadeni a
zabezpedit' primeranu Uroveri jeho zberu, zhodnocovania a recyklacie. Spravne plnenie tychto povinnosti je zvlast
dolezité, ak pouzité zariadenia obsahuju nebezpeéné sucasti s mimoriadne nepriaznivym vplyvom na Zivotné prostredie a
zdravie fudi.

TECWELD Piotr Polak Pobocka:
41-943 Piekary Slgskie ul. Szmaragdowa 21/3/6 41-909 Bytom ul. Krzyzowa 1G
Tel. +48 32 386-94-28
e-mail: info@tecweld.pl, www.tecweld.pl
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VYHLASENIE O ZHODE
01/DIGIMIG215 DUALPULSE/2024

Splnomocneny zastupca vyrobcu:
TECWELD Piotr Polak

41-943 Piekary Slaskie

ul. Szmaragdowa 21/3/6

Pobocka:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 1G
POLSKO

Viyhlasujeme, Ze niZ§ie uvedeny vyrobok:

Invertorova zvaracka

Obchodny nazov: DIGIMIG 215 DUALPULSE 4R
Typ: MIG-200
Ochranna znamka vyrobcu: Shermandlgnez—

na ktory sa vztahuje toto vyhlasenie, spifia poZiadavky tychto smernic Eurépskej Unie a

vnutrostatnych predpisov, ktorymi sa tieto smernice vykonavaju:
Smernica o nizkom napati LVD 2014/35/EU

Smernica o elektromagnetickej kompatibilite EMC 2014/30/EU

Smernica RoHS Il 2011/65/UE

a je v zhode s tymito normami:
PN-EN IEC 60974-1:2023-05+A11:2023-09 Zariadenia na oblikové zvaranie -- Cast 1:
Zvaracie zdroje prudu,

PN-EN IEC 60974-10:2022-07 Zariadenia na oblikové zvaranie -- Cast 10: PoZiadavky na
elektromagneticku kompatibilitu (EMC),

PN-EN IEC 63000:2019-01 Technicka dokumentacia na posudzovanie elektrickych a

elektronickych vyrobkov vzhfadom na obmedzenie nebezpecnych latok.

Rok umiestnenia oznadenia CE na zariadeni: 2019

Bytom, dfia 02.09.2024 Piotr Polak

(podpis opravnenej osoby)



